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การคุ้มครองผู้ใช้แรงงานให้มีคุณภาพชีวิตที่ดี มีความมั่นคง และมีความปลอดภัยในการท างาน 
ตามบทบาทหน้าที่ของกระทรวงแรงงาน จ าเป็นต้องด าเนินการทางด้านการควบคุมก ากับดูแล  และ
สนับสนุนให้สถานประกอบกิจการปฏิบัติตามกฎหมายและมาตรฐานความปลอดภัยฯ ควบคู่ไปกับการส่งเสริม
พัฒนามาตรฐาน คู่มือ แนวปฏิบัติเพ่ือสร้างความตระหนักรู้และยกระดับคุณภาพชีวิตของผู้ใช้แรงงาน ให้มั่นใจได้
ว่าผู้ใช้แรงงานจะได้ท างานในสภาพแวดล้อมการท างานที่เหมาะสม ปลอดจากอุบัติเหตุและโรคจากการท างาน 
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หรือ สสปท. เป็นหน่วยงานภายใต้การก ากับดูแลของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน โดยอ านาจหน้าที่หนึ่ง
ของสสปท. คือ การพัฒนาและสนับสนุนการจัดท ามาตรฐานเพ่ือส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน จึงได้จัดท ามาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต โดยมี
องค์ประกอบของมาตรฐาน ประกอบด้วย 
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  เสาหลักที่ 1 แสดงพันธะสัญญาด้านความปลอดภัยกระบวนการผลิต 
  เสาหลักที่ 2 เข้าใจอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต 
  เสาหลักที่ 3 จัดการอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต 
  เสาหลักที่ 4 เรียนรู้และปรับปรุงจากความส าเร็จและอุบัติการณ์ 

ทั้งนี้ เพ่ือให้เป็นมาตรฐานส าหรับส่งเสริมให้สถานประกอบกิจการและผู้ที่เกี่ยวข้องน าไปปฏิบัติ 
และเป็นแนวทางให้ลูกจ้างตระหนักรู้ถึงความส าคัญของการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 
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 สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (องค์การมหาชน) หรือ 
สสปท. เป็นหน่วยงานภายใต้การก ากับดูแลของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน มีวัตถุประสงค์เพ่ือส่งเสริม
ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน โดยอ านาจหน้าที่หนึ่งของสถาบันส่งเสริมความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (องค์การมหาชน) คือ การพัฒนาและสนับสนุนการจัดท า
มาตรฐาน คู่มือ แนวปฏิบัติ เพ่ือส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน 

 สสปท. ได้จัดท ามาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต เพ่ือสนับสนุนและส่งเสริม
สถานประกอบกิจการให้มีองค์ความรู้ และแนวทางการจัดการความปลอดภัยที่เป็นระบบเพ่ือน าไปปฏิบัติ  
ให้เกิดการจัดท าและพัฒนามาตรการในด้านต่าง ๆ ที่จะช่วยให้กิจกรรมของกระบวนการผลิตของสถาน
ประกอบกิจการมีความปลอดภัยและเชื่อมั่นได้ โดยมีเนื้อหาข้อก าหนดประกอบด้วย หลักการป้องกัน
อุบัติภัยร้ายแรงจากกระบวนการผลิต เสาหลักและองค์ประกอบของมาตรฐานการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต (๔ เสาหลัก ๑๙ องค์ประกอบ) ได้แก่ เสาหลักที่ ๑ แสดงพันธะสัญญาด้านความปลอดภัย
กระบวนการผลิต เสาหลักที่ ๒ เข้าใจอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต เสาหลักที่ ๓ จัดการ
อันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต เสาหลักที่ ๔ เรียนรู้และปรับปรุงจากความส าเร็จและอุบัติการณ์ 
เพ่ือเป็นแนวทางในการบริหารจัดการความปลอดภัยของสถานประกอบกิจการให้กิจกรรมของกระบวนการ
ผลิตมีความปลอดภัยและเชื่อมั่นได้ มีระดับความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติภัยร้ายแรงลดลง อีกทั้ งเพ่ือเป็น
มาตรฐานให้หน่วยงานที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องกับการก ากับดูแล ควบคุม พัฒนาและส่งเสริมด้านความปลอดภัย
กระบวนการผลิตน ามาพิจารณาให้เกิดประโยชน์ในการพัฒนาและปรับปรุงกฎหมาย ข้อบังคั บ 
และมาตรการการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตของสถานประกอบกิจการ เพ่ือสร้างความมั่นใจ
ให้กับสาธารณชน 

  มาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต ฉบับนี้ได้จัดท าตามกระบวนการจัดท า
มาตรฐานของสถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการท างาน  
(องค์การมหาชน) ด าเนินการโดยคณะท างานผู้เชี่ยวชาญ ผ่านการระดมความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญ                       
ผู้มีประสบการณ์ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย และผ่านการกลั่นกรองโดยคณะอนุกรรมการวิชาการ รวมถึงได้รับ                
ความเห็นชอบจากคณะกรรมการสถาบันส่งเสริมความปลอดภัยฯ เรียบร้อยแล้ว 
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1. บทน า 

 สถานประกอบกิจการที่มีกระบวนการผลิตและกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับสารเคมีอันตราย ก๊าซไวไฟ
และของเหลวไวไฟมีความเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติภัยร้ายแรงในระดับที่แตกต่างกัน อุบัติภัยร้ายแรงจาก
กระบวนการผลิตซึ่งได้แก่ การระเบิด เพลิงไหม้ และการรั่วไหลของสารเคมีอันตรายที่มีผลกระทบต่อ
ผู้ปฏิบัติงาน ชุมชน สิ่งแวดล้อม และทรัพย์สิน มีสาเหตุพ้ืนฐานมาจากเหตุการณ์ที่มีการรั่วไหลของสารเคมี
อันตราย ก๊าซไวไฟและของเหลวไวไฟ จากกระบวนการผลิต การจัดการที่เป็นระบบและมีประสิทธิภาพ
เพ่ือให้มีมาตรการป้องกันไม่ให้เกิดเหตุการณ์ดังกล่าวและมาตรการลดผลกระทบจากการเกิดเหตุการณ์นั้น
จะช่วยให้กิจกรรมของกระบวนการผลิตของสถานประกอบกิจการมีความปลอดภัยและเชื่อมั่นได้  

 สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (องค์การมหาชน) 
หรือ สสปท. ได้จัดท ามาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต (Standard on Process 
Safety Management) เพ่ือสนับสนุนและส่งเสริมสถานประกอบกิจการให้มีองค์ความรู้ และแนวทางการ
จัดการความปลอดภัยที่เป็นระบบเพ่ือน าไปปฏิบัติให้เกิดการจัดท าและพัฒนามาตรการในด้านต่าง  ๆ  
ที่จะช่วยให้กิจกรรมของกระบวนการผลิตของสถานประกอบกิจการมีความปลอดภัยและเชื่อมั่นได ้

 การจัดท ามาตรฐานฯ ฉบับนี้  ใช้สาระส าคัญของ Center for Chemical Process Safety 
(CCPS) ,  American Institute of Engineering (2010) , Guidelines for Risk-Based Process Safety 
เป็นหลัก 

 วัตถุประสงค์ 
  มาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต มีวัตถุประสงค์ดังต่อไปนี้ 

1) เพ่ือเป็นแนวทางในการบริหารจัดการความปลอดภัยของสถานประกอบกิจการให้
กิจกรรมของกระบวนการผลิตมีความปลอดภัยและเชื่อมั่นได้ มีระดับความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติภัยร้ายแรง
ลดลง  

2) เพ่ือสร้างองค์ความรู้ให้สถานประกอบกิจการน าไปใช้เพ่ือยกระดับมาตรฐานการจัดการ
ความปลอดภัยกระบวนการผลิตที่มีอยู่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  

3) เพ่ือเป็นมาตรฐานให้หน่วยงานที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องกับการก ากับดูแล ควบคุม พัฒนา
และส่งเสริมด้านความปลอดภัยกระบวนการผลิตน ามาพิจารณาให้เกิดประโยชน์ในการพัฒนาและปรับปรุง
กฎหมาย ข้อบังคับ และมาตรการการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตของสถานประกอบกิจการ   
เพ่ือสร้างความม่ันใจให้กับสาธารณชน 
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2. ขอบเขต 

 มาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต สามารถน าไปใช้ครอบคลุมสถานประกอบกิจการ
ดังต่อไปนี้ 
  1) สถานประกอบกิจการที่มีกระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องกับสารเคมีอันตราย ก๊าซไวไฟ 
และของเหลวไวไฟที่มีความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติภัยร้ายแรง   

  2) สถานประกอบกิจการที่มีกิจกรรมครอบคลุมแหล่งพลังงานที่ต้องตัดแยกและควบคุม  
คือ ไฟฟ้า ไอน้ า เคมีภัณฑ์รวมถึงก๊าซ น้ า ลมที่ใช้งาน จักรกล ไฮดรอลิก พลังงานความร้อน รังสี รวมถึงอุปกรณ์
เก็บและสะสมพลังงาน เช่น แบตเตอรี่ ล้อกักตุนพลังงาน สปริง ตัวเก็บประจุไฟฟ้า ทั้งนี้สามารถพิจารณา
เลือกใช้องค์ประกอบของมาตรฐานฯ ที่ เป็นมาตรการความปลอดภัยป้องกัน  และลดผลกระทบ 
จากเหตุการณ์ท่ีอาจเกิดจากแหล่งพลังงานดังกล่าว  

  ขอบเขตกิจกรรมกระบวนการผลิตครอบคลุมถึงการออกแบบ การจัดเก็บ การผลิต การใช้                 
การซ่อมบ ารุงรักษา การตรวจสอบ การทดสอบ และงานวิศวกรรมและโครงการ เช่น งานติดตั้งอุปกรณ์  
และปรับปรุง งานเชื่อมต่อระบบ งานเปลี่ยนแปลง  
 

3. ค านิยาม 

 ความหมายของค าที่ใช้ในมาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต มีดังต่อไปนี้ 
3.1 อันตราย (Hazard) หมายถึง สิ่งหรือสถานการณ์ที่อาจก่อให้เกิดการบาดเจ็บหรือ           ความ

เจ็บป่วยจากการท างาน ความเสียหายต่อชีวิต ทรัพย์สิน ตลอดจนความเสียหายต่อสภาพแวดล้อม 

ในการท างานหรือต่อสาธารณชน 

3.2 เหตุการณ์เกือบเกิดอุบัติเหตุ (Near Miss Accident) หมายถึง เหตุการณ์ที่ไม่มีผู้ใดตั้งใจให้เกิด 
เมื่อเกิดแล้วไม่มีผลของการบาดเจ็บ หรือเสียชีวิต หรือทรัพย์สินเสียหาย  

3.3 อุบัติเหตุ (Accident) หมายถึง เหตุการณ์ที่ไม่มีผู้ใดตั้งใจให้เกิด เมื่อเกิดขึ้นแล้วมีผลท าให้เกิด
การบาดเจ็บ หรือเสียชีวิต หรือทรัพย์สินเสียหาย 

3.4 อุบัติภัยร้ายแรง (Major Accident) หมายถึง ภัยร้ายแรงที่เกิดจากอุบัติเหตุ เช่น การเกิดเพลิงไหม้ 

การระเบิด หรือการรั่วไหลของสารเคมีอันตรายที่ส่งผลกระทบรุนแรงต่อชีวิต สุขภาพอนามัย ทรัพย์สิน 

ชุมชน หรือสิ่งแวดล้อม 

3.5 อุบัติการณ์ (Incident) หมายถึง เหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค ์ที่เกิดขึ้นแล้วมีผลให้เกิดอุบัติเหตุ

หรือเหตุการณ์เกือบเกิดอุบัติเหตุ  



 

4. ข้อก าหนด 
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3.6 การจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต  (Process Safety Management; PSM) 

หมายถึง การจัดการให้เกิดความปลอดภัย การป้องกันการเกิดอุบัติเหตุและการบาดเจ็บที่เกี่ยวเนื่อง  

กับกระบวนการผลิตที่มีการใช้สารเคมีอันตรายร้ายแรง โดยใช้มาตรการทางการจัดการและพ้ืนฐานทางด้าน

วิศวกรรมในการชี้บ่ง ประเมิน และควบคุมอันตรายจากกระบวนการผลิต และให้หมายความรวมถึง  

การจัดเก็บ การออกแบบ การใช้ การผลิต การบ ารุงรักษา การตรวจสอบ การทดสอบ และการขนส่ง 

หรือเคลื่อนย้ายสารเคมีอันตรายร้ายแรง 

 

4. ข้อก าหนด 
4.1 หลักการป้องกันอุบัติภัยร้ายแรงจากกระบวนการผลิตและองค์ประกอบของการจัดการ 

ความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

หลักการป้องกันอุบัติภัยร้ายแรงจากกระบวนการผลิตและองค์ประกอบของมาตรฐาน  
การจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตตั้งอยู่บน 4 เสาหลัก คือ 

(1) แสดงพันธะสัญญาด้านความปลอดภัยกระบวนการผลิต (Commit to Process Safety) 
(2) เข้าใจอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต (Understand Process Hazards and Risk) 
(3) จัดการอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต (Manage Process Hazards and Risk) 
(4) เรียนรู้และปรับปรุงจากความส าเร็จและอุบัติการณ์ (Learn and Improve from 

Success Story and Incident) 
 

  



 

4. ข้อก าหนด 
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4.2 เสาหลักและองค์ประกอบของมาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

 
ภาพที่ 1 เสาหลักและองค์ประกอบของมาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

มาตรฐานการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต 

เสาหลักที่ 1
แสดงพันธะสัญญาด้านความ
ปลอดภัยกระบวนการผลิต 

1.1) การสร้างวัฒนธรรมความ
ปลอดภัยกระบวนการผลติ 
(Process Safety Culture)

1.2) การปฏิบัติตามมาตรฐาน 
กฎหมาย และข้อบังคับที่
เกี่ยวข้อง (Compliance with 
Standards)

1.3) การมีส่วนร่วมของ
ผู้ปฏิบัติงาน (Employee 
Participation)

1.4) การเข้าถึง สร้างความ
เข้าใจและร่วมมือกับชุมชน 
และองค์กรท้องถิ่น
(Community and 
Municipality Outreach)

เสาหลักที่ 2
เข้าใจอันตรายและ              

ความเสี่ยงกระบวนการผลิต 

2.1) การจัดการองค์ความรู้
กระบวนการผลิต (Process 
Knowledge 
Management or Process 
Safety Inormation)

2.2) การวิเคราะห์อันตราย
กระบวนการผลิต (Process 
Hazard Analysis ; PHA)

เสาหลักที่ 3
จัดการอันตรายและความเสี่ยง

กระบวนการผลิต 

3.1) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Operating Procedures)

3.2) แนวทางปฏิบัติในการท างาน
อย่างปลอดภัย (Safe Work 
Practices)

3.3) การด าเนินงานควบคุมการ
ผลิต (Conduct of 
Operations)

3.4) ความพร้อมใช้และความ
เชื่อถือของอุปกรณ์ (Asset 
Integrity and Reliability)

3.5) การจัดการการเปลี่ยนแปลง
(Management of Change)

3.6) การทบทวนความปลอดภัย
ก่อนเริ่มเดินเครือ่ง (Pre-Startup 
Safety Review; PSSR)

3.7) การจัดการความปลอดภัย
ผู้รับเหมา (Contractor Safety 
Management)

3.8) การฝึกอบรม (Training)

3.9) การจัดการภาวะฉกุเฉิน 
(Emergency Management)

เสาหลักที่ 4                          
เรียนรู้และปรับปรุงจาก

ความส าเร็จและอุบัติการณ์

4.1) การสอบสวน
อุบัติการณ์และการเรยีนรู้
(Incident Investigation 
and Learning)

4.2) การวัดผลและตัวชี้วัด
(Measurement and 
Metrics)

4.3) การตรวจประเมิน
(Auditing)

4.4) การทบทวนโดยฝ่าย
บริหารและพัฒนา
มาตรฐานอย่างต่อเนือ่ง
(Management Review 
and Continuous 
Improvement)



 

4. ข้อก าหนด 
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 4.2.1 เสาหลักท่ี 1 แสดงพันธะสัญญาด้านความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

  4.2.1.1  การสร้างวัฒนธรรมความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

      การสร้างวัฒนธรรมความปลอดภัยกระบวนการผลิต มีความส าคัญต่อการด าเนินการ
จัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่มีความเกี่ยวข้องโดยตรงกับวินัยในการปฏิบัติงาน (Operating 
Discipline) ซึ่งกล่าวถึงในเรื่องการด าเนินงานควบคุมการผลิต การด าเนินการหรือการน าไปใช้ของระบบ
การจัดการ นโยบายและระเบียบวิธีการปฏิบัติงานให้มีผลส าเร็จขึ้นอยู่กับทัศนคติ ความรู้ความเข้าใจ 
และการกระท าของผู้ปฏิบัติงานแต่ละบุคคลและกลุ่ม โดยเฉพาะการมีความรับผิดชอบและเชื่อว่าการลัด
ขั้นตอนการท างานเป็นการขัดกับค่านิยมและวัฒนธรรมความปลอดภัยกระบวนการผลิต โดยด าเนินการ
ดังต่อไปนี้ 

(1) มีการก าหนดความปลอดภัยกระบวนการผลิตเป็นค่านิยม เป็นดัชนีชี้วัดผล            
การปฏิบัติงาน  

(2) มีการสื่อสารอย่างสม่ าเสมอที่มีประสิทธิภาพให้บุคคลากรในสถานประกอบ
กิจการรับทราบวิสัยทัศน์ ความส าคัญ พฤติกรรมที่คาดหวังการด าเนินงานและการมีส่วนร่วมของแต่ละ
บุคคลในเรื่องความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

(3) มีนโยบายความปลอดภัยของสถานประกอบกิจการโดยครอบคลุมเรื่องความ
ปลอดภัยกระบวนการผลิต 

(4) จัดท าเอกสาร ด ารงเอกสารไว้ซึ่งความถูกต้อง และผู้ปฏิบัติงานสามารถเข้าถึง
เอกสารเพ่ือให้มีความรู้ ความเข้าใจในเรื่องการจัดการวัฒนธรรมความปลอดภัยกระบวนการผลิต  

   4.2.1.2 การปฏิบัติตามมาตรฐาน กฎหมาย และข้อบังคับท่ีเกี่ยวข้อง  

     การปฏิบัติตามมาตรฐาน กฎหมายและข้อบังคับที่ เกี่ยวข้อง มีความส าคัญ 
ต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต เพ่ือมั่นใจว่าได้ด าเนินการตามมาตรฐาน 
กฎหมาย และข้อบังคับที่เกี่ยวข้องอย่างถูกต้อง เพ่ือลดปัญหาการประสบอันตรายจากการท างาน และเพ่ือ
เป็นมาตรฐานที่ประกันได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของการบรรลุเป้าประสงค์ของการด าเนินการมาตรฐานการจัดการ
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต โดยด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการจัดท าและเข้าถึงทะเบียนมาตรฐาน กฏหมาย และข้อบังคับที่เกี่ยวข้อง 
กับการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

(2) มีการประเมินความสอดคล้องกับการปฏิบัติตามมาตรฐาน กฏหมาย และ
ข้อบังคับท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

(3) มีการก าหนดผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบ เพ่ือให้มั่นใจว่า มีการปฏิบัติสอดคล้อง 
ตามมาตรฐานกฏหมายและข้อบังคับท่ีเกี่ยวข้อง  
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(4) มีการทบทวนและปรับปรุงการปฏิบัติให้เป็นไปตามกฎหมาย มาตรฐานและ
ข้อบังคับที่ เกี่ยวข้อง รวมถึงท าให้มั่นใจว่าทะเบียนมาตรฐาน กฏหมาย และข้อบังคับที่ เกี่ยวข้อง 
กับการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตเป็นปัจจุบัน 

   4.2.1.3 การมีส่วนร่วมของผู้ปฏิบัติงาน  

       การมีส่วนร่วมของผู้ปฏิบัติงาน มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต ที่มีกระบวนการปฏิสัมพันธ์ระหว่างผู้ปฏิบัติงานกับสถานประกอบกิจการเกี่ยวกับการ
ด าเนินการตามข้อก าหนดของมาตรฐานเพ่ือพัฒนาและขับเคลื่อนมาตรฐานการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต การเพ่ิมบทบาทของผู้ปฏิบัติงานในด้านการมีส่วนร่วมกับการบริหารการด าเนินงานมากข้ึน  
ซึ่งผู้บริหารต้องสนับสนุนและเปิดโอกาสให้ผู้ปฏิบัติงานเข้ามามีส่วนร่วมในกิจกรรมการด าเนินงาน  ตั้งแต่
ขั้นตอนการวางแผนการตัดสินใจ การก าหนดวิธีปฏิบัติงาน จนถึงการรับผิดชอบร่วมกัน เพ่ือประกันได้ 
ว่าทุกส่วนงานและผู้ปฏิบัติงานได้มีส่วนร่วมในการขับเคลื่อน โดยต้องด าเนินการ ดังต่อไปนี้ 

(1) มีการจัดท าข้อมูลความปลอดภัยกระบวนการผลิต (Process Safety Information; PSI) 
(2) มีการวิเคราะห์อันตรายกระบวนการผลิต (Process Hazard Analysis; PHA) 
(3) มีการจัดท าขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operating Procedures; OP) 
(4) มีการฝึกอบรม (Training) 
(5) มีการจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา (Contractor Safety Management; CSM) 
(6) มีการทบทวนความปลอดภัยก่อนการเริ่มเดินเครื่อง (Pre-Startup Safety Review; PSSR) 
(7) มีความพร้อมใช้ของอุปกรณ์ (Mechanical Integrity; MI)  
(8) มีการอนุญาตท างานที่อาจท าให้เกิดความร้อนและประกายไฟ (Hot Work 

Permits) และการอนุญาตท างานที่ไม่ใช่งานประจ า (Non-Routine Work Permits)  
(9) มีการจัดการการเปลี่ยนแปลง (Management of Change; MOC) 
(10) มีการสอบสวนอุบัติการณ์ (Incident Investigation; II) 

(11) มีการเตรียมความพร้อมและการตอบโต้ภาวะฉุกเฉิน (Emergency Planning 
and Response; EPR) 

(12) มีการตรวจประเมินการปฏิบัติตามข้อก าหนด (Compliance Audit) 
(13) มีการทบทวนและปรับปรุงการด าเนินงานตามองค์ประกอบอย่างต่อเนื่อง 

(Management Review and Continuous Improvement) 

   4.2.1.4 การเข้าถึงการสร้างความเข้าใจและร่วมมือกับชุมชนและองค์กรท้องถิ่น  

      การเข้าถึงการสร้างความเข้าใจและร่วมมือกับชุมชนและองค์กรท้องถิ่น มีความส าคัญ
ต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่เป็นการแบ่งปัน แลกเปลี่ยนข้อมูลกันเป็นส่วนที่
ช่วยส่งเสริมความปลอดภัยในกระบวนการผลิตให้ดียิ่งขึ้น รวมไปถึงการสื่อสารข้อมูลในเชิงรุก  โดยเฉพาะ
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กรณีเกิดสถานการณ์ภาวะฉุกเฉิน อีกทั้ง สามารถสร้างความเชื่อมั่นให้กับหน่วยงานที่ท าหน้าที่ออก
ใบอนุญาตในการประกอบกิจการ ซึ่งถ้าหากผู้ที่เกี่ยวข้องมีความเข้าใจเกี่ยวกับการจัดการความปลอดภัย 
ในกระบวนการผลิต จะช่วยสร้างความมั่นใจและด าเนินกระบวนการผลิตอย่างระมัดระวัง เพ่ือปกป้อง 
ความปลอดภัยของสาธารณชนและสิ่งแวดล้อม อย่างไรก็ตาม การส่งเสริมให้ผู้ที่เกี่ยวข้องเข้ามามีส่วนร่วม
อย่างเปิดกว้างและมีการตอบสนองต่อข้อคิดเห็น ข้อประเด็นอย่างมีประสิทธิภาพ จะช่วยเพิ่มความเชื่อมั่น 
ให้กับผู้ที่ เกี่ยวข้องได้มากยิ่ งขึ้นและมีความสัมพันธ์ที่ดีต่อกัน สามารถอยู่ ร่วมกันได้อย่างปลอดภัย  
โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการสื่อสารกับชุมชน องค์กรท้องถิ่น และหน่วยงานที่เกี่ยวข้องให้มีความเชื่อมั่น
ในการประกอบกิจการ มีความสัมพันธ์ที่ดีต่อกัน รวมถึงสามารถจัดการกับเหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ 
ผลกระทบเชิงลบ หรือข้อขัดแย้งที่อาจเกิดข้ึน  

(2) มีการก าหนดแผนการด าเนินงาน อุปกรณ์การสื่อสาร เอกสารประกอบการ
ฝึกอบรมประชุม และการบันทึกเอกสารหลักฐานต่าง ๆ อย่างชัดเจน เป็นรูปธรรม  

(3) มีการน าผลลัพธ์ที่ ได้จากการท ากิจกรรมร่วมกับชุมชน องค์กรท้องถิ่น  
และหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง ไปบริหารจัดการ วางแผนการด าเนินงานให้สอดคล้องกับความต้องการ  
ได้อย่างเหมาะสม รวมถึงเป็นโอกาสที่จะพัฒนากิจการอย่างต่อเนื่องและมีความยั่งยืนต่อไป เช่น การเข้าใจ
ข้อประเด็นของชุมชนจากการจัดกิจกรรมประชุมคณะกรรมการวางแผนรับมือกับสถานการณ์ฉุกเฉิน  
จะเป็นข้อมูลส าคัญในการน าไปทบทวนในหัวข้อการตอบโต้และระงับเหตุฉุกเฉินของสถานประกอบกิจการได้ 
เป็นต้น 
 
 4.2.2 เสาหลักท่ี 2 เข้าใจอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต  

4.2.2.1 การจัดการองค์ความรู้กระบวนการผลิต  

        การจัดการองค์ความรู้กระบวนการผลิต มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่เสริมสร้างความรู้และข้อมูลในกระบวนการผลิตสนับสนุนการด าเนินงาน
ขององค์ประกอบอ่ืน ๆ ให้มีความถูกต้องและมีประสิทธิภาพ เช่น การจัดเตรียมขั้นตอนการปฎิบัติงาน  
การฝึกอบรม การจัดการความพร้อมใช้และความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์ การจัดการการเปลี่ยนแปลง  
และการสอบสวนอุบัติการณ์และการเรียนรู้ โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีเอกสารทางเทคนิคและข้อก าหนดเป็นลายลักษณ์อักษร 
(2) มีพ้ืนฐานการออกแบบกระบวนการผลิต  
(3) มีพ้ืนฐานการออกแบบอุปกรณ์  
(4) จัดท าแบบเขียนแบบ (Drawings) และการค านวณทางวิศวกรรม 
(5) มีข้อมูลจ าเพาะส าหรับการออกแบบ การผลิต และการติดตั้ ง อุปกรณ์ 

ในกระบวนการผลิต  
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(6) ด าเนินการรวบรวมข้อมูลความปลอดภัยกระบวนการผลิตให้เสร็จสมบูรณ์ 
ก่อนที่จะเริ่มท าการวิเคราะห์อันตรายกระบวนการผลิต เพ่ือให้สถานประกอบกิจการและผู้ปฏิบัติงาน 
ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตได้ตระหนักและเข้าใจถึงอันตรายที่อาจเกิดจากกระบวนการผลิตที่มีสารเคมี
อันตราย 

(7) มีการจัดท ารายการมาตรฐานด้านวิศวกรรมที่เก่ียวข้อง 
(8) มีการจัดท าเอกสารเพ่ือแสดงว่าอุปกรณ์เป็นไปตามมาตรฐาน และวิธีปฏิบัติ 

ทางวิศวกรรมที่ดีที่ได้รับการรับรองและเป็นที่ยอมรับโดยทั่วไป  
(9) มีเอกสารอื่น ๆ เช่น ข้อมูลความเป็นอันตรายของสารเคมี เป็นต้น 
(10) มีการทบทวนและปรับปรุงเอกสารข้อมูลความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

ให้เป็นปัจจุบันอยู่เสมอ   

   4.2.2.2 การวิเคราะห์อันตรายกระบวนการผลิต   

      การวิเคราะห์อันตรายกระบวนการผลิต มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ            
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่ช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานมีความรู้ ความเข้าใจถึงอันตรายและความเสี่ยง 
ในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์อันตรายกระบวนการผลิตมีความส าคัญ  
และเป็นประโยชน์ในการวางแผนการจัดการอันตราย และความเสี่ยงกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลต่อไป โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการชี้บ่งอันตราย แจกแจงอันตรายต่าง ๆ ที่มีและทีแ่อบแฝงอยู่ ซึ่งอาจเกิดขึ้น
จากการประกอบกิจการทุกขั้นตอน ตั้งแต่ การรับจ่าย การเก็บ การขนถ่ายหรือขนย้าย การใช้ การขนส่ง 
วัตถุดิบ เชื้อเพลิง สารเคมีหรือวัตถุอันตราย ผลิตภัณฑ์และวัตถุพลอยได้ กระบวนการผลิต วิธีการ
ปฏิบัติงาน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต และกิจกรรมหรือสภาพการณ์ต่าง ๆ เป็นต้น 

(2) มีการประเมินความเสี่ยง จะต้องเลือกวิธีการชี้บ่งอันตรายให้เป็นระบบ 
และเหมาะสมต่อความซับซ้อนของกระบวนการผลิต โดยวิเคราะห์ถึงปัจจัย หรือสภาพการณ์ต่าง ๆ  
ที่เป็นสาเหตุท าให้อันตรายที่มีและที่แอบแฝงอยู่ ก่อให้เกิดอุบัติเหตุและโดยด าเนินการดังต่อไปนี้เหตุการณ์
ที่ไม่พึงประสงค์ โดยพิจารณาถึงโอกาสและความรุนแรงของเหตุการณ์ ซึ่งอาจส่ งผลให้เกิดอันตราย 
หรือความเสียหายแก่ชีวิต ทรัพย์สิน และสิ่งแวดล้อม เป็นต้น 

(3) มีการจัดการความเสี่ยง โดยก าหนดมาตรการความปลอดภัยที่เหมาะสม 
และมีประสิทธิภาพในการลดและควบคุมความเสี่ยงจากอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจากการประกอบกิจการ  
และน ามาจัดท าแผนงานบริหารและจัดการความเสี่ยง ซึ่งประกอบด้วย แผนงานลดความเสี่ยง และแผนงาน
ควบคุมความเสี่ยง  
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 4.2.3 เสาหลักท่ี 3 จัดการอันตรายและความเสี่ยงกระบวนการผลิต  

   4.2.3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน   

      ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีความส าคัญต่อการด าเนินงานการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต ที่ช่วยให้การท างานเป็นไปอย่างปลอดภัย มีประสิทธิภาพ และปฏิบัติงานเหมือนกัน 
ในแต่ละครั้งของการท างาน ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นลายลักษณ์อักษรช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานมีแนวทาง 
การปฏิบัติงานที่ถูกต้อง โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการจัดท าขั้นตอนการปฏิบัติงานครอบคลุมงานประจ า งานที่ไม่ประจ า 
และงานพิเศษท่ีมีความเสี่ยงสูง 

(2) มีความพร้อมของขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถเข้าถึง 
และค้นหาได้ 

(3) มีการทบทวนเอกสารให้เป็นไปตามการปฏิบัติงานในปัจจุบันอยู่เสมอ 
(4) มีการรับรองความเป็นปัจจุบันและความถูกต้องของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เป็นประจ าทุกปี และรวมทั้งในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต การเปลี่ยนแปลง
เทคโนโลยีกระบวนการผลิต เครื่องจักร อุปกรณ์ ซอฟต์แวร์  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และอุปกรณ์ อาคาร 
หรือสถานที่ที่ใช้ในกระบวนการผลิต รวมทั้งส่วนสนับสนุนการผลิตอ่ืน ๆ ที่มีผลกระทบต่อความปลอดภัย
กระบวนการผลิต 

   4.2.3.2 แนวทางปฏิบัติในการท างานอย่างปลอดภัย   

        แนวทางปฏิบัติในการท างานอย่างปลอดภัยมีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต โดยเฉพาะงานที่ไม่ใช่งานประจ า เช่น งานที่ก่อให้เกิดความร้อน 
หรือประกายไฟ งานอับอากาศ งานเปิดภาชนะ เปิดท่อ หรืออุปกรณ์ในกระบวนการผลิต งานที่ต้องปฏิบัติงาน
บนที่สูง งานที่เกี่ยวข้องกับไฟฟ้า งานยกวัสดุหรืออุปกรณ์ และงานขุด เป็นต้น ทั้งนี้จะช่วยให้มีการปฏิบัติงาน
อย่างปลอดภัยในแต่ละประเภทงาน ให้ทุกคนปฏิบัติตามไปในทิศทางเดียวกันอย่ าง ถูกต้อง  
โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการบูรณาการแนวทางปฏิบัติ ในการท างานอย่างปลอดภัยและใบอนุญาต            
การท างานให้มีความเหมาะสมกับสถานประกอบกิจการ โดยให้ครอบคลุมถึงประเด็นต่าง ๆ เช่น ขอบเขต 
ในการด าเนินการ บทบาทและความรับผิดชอบ และมาตรการควบคุมในการท างานอย่างปลอดภัย 

(2) มีการฝึกอบรม สื่อสารให้ผู้ปฏิบัติงานและผู้รับเหมาเกิดความตระหนัก 
ในอันตรายของงานที่จะปฏิบัติด้วยความเข้าใจในขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัย มาตรการควบคุม 
การท างานในแต่ละประเภทงาน รวมถึงการกรอกข้อมูลต่าง ๆ ลงในใบอนุญาตปฏิบัติงานและรายการ
ตรวจสอบได้อย่างถูกต้องครบถ้วน 
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(3) มีการก ากับดูแลและบังคับใช้งานอย่างจริงจัง ตั้งแต่ระดับผู้บริหาร หัวหน้างาน 
และผู้ปฏิบัติงาน 

(4) มีการตรวจสอบประสิทธิภาพการท างานและตรวจสอบการปฏิบัติ งาน 
ตามแนวทางการปฏิบัติในการท างานอย่างปลอดภัยตามระยะเวลาที่ก าหนด เพ่ือให้มั่นใจว่าแนวทางปฏิบัติ
ในการท างานอย่างปลอดภัย และใบอนุญาตปฏิบัติงานดังกล่าวสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ในพ้ืนที่ปฏิบัติงานจริง และได้มีการน าไปปฎิบัติอย่างถูกต้อง ครบถ้วนต่อเนื่องสม่ าเสมอ 

(5) มีการทบทวนแนวทางปฏิบัติในการท างานอย่างปลอดภัยและใบอนุญาต 
การท างานให้เหมาะสม และช่วยแก้ไขและป้องกันอุบัติการณไ์ม่ให้เกิดซ้ า 

   4.2.3.3 การด าเนินงานควบคุมการผลิต   

       การด าเนินงานควบคุมการผลิต มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความ
ปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่ช่วยสร้างวินัย ความเข้าใจร่วมกัน ความพร้อมเพรียงในการปฏิบัติงาน  
และความสนใจในงานและอุปกรณ์เครื่องจักรที่ดูแลอยู่ โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการก าหนดความคาดหวังของสถานประกอบกิจการเกี่ยวกับพฤติกรรม 
ของผู้ปฏิบัติงาน โดยมีขั้นตอนและเป้าหมายที่มีความชัดเจน 

(2) มีการก าหนดกรอบงาน ซึ่งใช้กลยุทธ์การป้องกันเพ่ือให้แน่ใจว่าการด าเนินการ
ของกระบวนการอยู่ภายในขอบเขตการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย  

(3) มีการก าหนดสายการบังคับบัญชาที่ชัดเจน บทบาทและความรับผิดชอบ 
ที่ก าหนดไว้ส าหรับการปฏิบัติงานที่เชื่อถือได้ตามข้ันตอนและวิธีปฏิบัติที่ได้รับอนุมัติ  

(4) มีการน าผลลัพธ์ขององค์ประกอบฯ ไปใช้เพื่อช่วยในการท างานขององค์ประกอบ
อ่ืน ๆ เช่น การตรวจสอบสถานะอุปกรณ์เพ่ือปรับปรุงความพร้อมใช้ของอุปกรณ์ และการรายงานเหตุการณ์
เกือบเกิดอุบัติเหตุ จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของการป้องกันและลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุ   

(5) มีการปฏิบัติงานที่ถูกต้องของผู้ปฏิบัติงาน ทั้งที่อยู่ห้องควบคุมไปจนถึง
ผู้ปฏิบัติงานที่อยู่ในพ้ืนที่ปฏิบัติงานเป็นไปอย่างมีระเบียบวินัย มีความสม่ าเสมอในการปฏิบัติงานของตนเอง 
เพ่ือปฏิบัติงานทีถู่กต้องจ าเป็นต่อการบรรลุวัตถุประสงค์ของสถานประกอบกิจการได้อย่างปลอดภัย 

   4.2.3.4 ความพร้อมใช้และความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์   

       ความพร้อมใช้และความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์ มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ 
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่ท าให้มีการออกแบบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ที่เหมาะสมกับวัตถุประสงค์
การท างานที่จ าเป็น และมีการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ให้มีความพร้อมใช้อยู่เสมอโดยเฉพาะอุปกรณ์วิกฤต 
ในกระบวนการผลิต โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 
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(1) มีรายงานข้อมูลจากการตรวจสอบครั้งแรก การทดสอบ และกิจกรรมอ่ืน ๆ              
เพ่ือตรวจสอบว่าอุปกรณ์ถูกประกอบ และติดตั้งตามข้อก าหนดการออกแบบและเหมาะสมส าหรับการใช้งาน
เมื่อเริ่มเดินเครื่อง  

(2) ผู้ปฏิบัติ งานได้รับการฝึกอบรมในภาพรวมเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
และอันตรายที่อาจเกิดจากกระบวนการผลิต ตลอดจนได้รับการฝึกอบรมขั้นตอนการปฏิบัติงานตามหน้าที่ 
ที่ตนได้รับมอบหมายก่อน 

(3) มีการซ่อมบ ารุงด าเนินการโดยบุคลากรที่ผ่านการฝึกอบรมหรือผ่านการรับรอง 
และอ้างอิงตามขั้นตอนที่เป็นลายลักษณ์อักษรที่สอดคล้องกับมาตรฐานที่ยอมรับโดยทั่วไป ซึ่งช่วยให้มั่นใจ
ว่าอุปกรณ์ยังคงเหมาะส าหรับการใช้งาน 

(4) มีการซ่อมแซมและปรับแต่งอุปกรณ์โดยบุคลากรที่ได้รับการฝึกอบรม โดยใช้
ขั้นตอนและแนวปฏิบัติอย่างเป็นลายลักษณ์อักษรที่เหมาะสม 

(5) มีระบบควบคุมงานบ ารุงรักษา ชิ้นส่วนงานซ่อม และวัสดุที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา
ที่ใช้ส าหรับงานซ่อมบ ารุง เพ่ือช่วยให้มั่นใจว่าอุปกรณ์ยังคงใช้งานได้ดีตามการออกแบบ 

(6) มีระบบประกันคุณภาพที่ช่วยป้องกันความล้มเหลวของอุปกรณ์ที่อาจเป็นผล 
มาจากการใช้ชิ้นส่วน/วัสดุงานซ่อมบ ารุงที่ผิดพลาด หรือวิธีการประกอบ ติดตั้ง  หรือซ่อมแซมที่ไม่เหมาะสม  

(7) มีขั้นตอนการน าไปใช้และดูแลรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยจัดท าเป็นลาย
ลักษณ์อักษร เพ่ือให้เครื่องจักรและอุปกรณ์มีความพร้อมใช้อย่างสมบูรณ์  การตรวจสอบและทดสอบ
อุปกรณ์ในกระบวนการผลิตต้องเป็นไปตามหลักวิศวกรรม ส าหรับจ านวนครั้งในการตรวจสอบและทดสอบ
ให้เป็นไปตามค าแนะน าของผู้ผลิตหรือตามหลักวิศวกรรมแล้วแต่กรณี หากพิจารณาจากผลการปฏิบัติงาน
ย้อนหลังแล้วเห็นว่ามีความจ าเป็นในการตรวจสอบและทดสอบอุปกรณ์กระบวนการผลิตในแต่ละครั้ง ต้องมี
การบันทึกไว้เป็นเอกสาร รวมทั้งรายละเอียดของวิธีการตรวจสอบและทดสอบที่ใช้ ตลอดจนผลการ
ตรวจสอบและทดสอบ 

(8) กรณีอุปกรณ์ในกระบวนการผลิตมีความบกพร่องเกินขีดจ ากัดที่ยอมรับได้ตามที่
ระบุไว้ในข้อมูลความปลอดภัยกระบวนการผลิต เช่น ค่าการเบี่ยงเบน เป็นต้น ต้องได้รับการแก้ไขให้มีความ
พร้อมสมบูรณ์ก่อนที่จะใช้งานอุปกรณ์นั้นต่อไป ทั้งนี้ หากมีความประสงค์ที่จะใช้งานอุปกรณ์ดังกล่าวต่อไป
และอยู่ระหว่างรอการแก้ไขปรับปรุง ต้องแสดงวิธีการตามหลักวิศวกรรมและมีแผนการปฏิบัติเพ่ือให้การใช้
งานอุปกรณ์เป็นไปอย่างปลอดภัย 

(9) กรณีที่มีการก่อสร้างโรงงานและติดตั้งอุปกรณ์ใหม่ในกระบวนการผลิต  
ต้องตรวจสอบและทดสอบว่าอุปกรณ์นั้นมีความเหมาะสมกับกระบวนการผลิต ด าเนินการติดตั้งให้เป็นไป
ตามหลักวิศวกรรม และสอดคล้องกับข้อก าหนดการออกแบบและค าแนะน าของผู้ผลิต การตรวจสอบ 
และทดสอบว่าวัสดุที่น ามาใช้ในการซ่อมบ ารุง ชิ้นส่วนส ารองหรืออะไหล่และอุปกรณ์ มีความเหมาะสม  
กับกระบวนการผลิตและการน าไปใช้ตามวัตถุประสงค์ 
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   4.2.3.5 การจัดการการเปลี่ยนแปลง   

การจัดการการเปลี่ยนแปลง มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต ที่ส่งผลให้เกิดการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือระบบการจัดกาและบุคลากรที่อาจ
เกิดอันตรายหรือส่งผลกระทบด้านความปลอดภัย หากการเปลี่ยนแปลงนั้นไม่ได้มีการจัดการตรวจสอบหรือ
ทบทวนอย่างเหมาะสม จะส่งผลให้ความเสี่ยงของการเกิดอุบัติเหตุในกระบวนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้นได้  
โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการสร้างความตระหนักถึงความส าคัญของการด าเนินการตามข้อก าหนด 
ที่จัดท าข้ึนให้กับผู้ปฏิบัติงานที่เก่ียวข้อง   

(2) มีการจัดท าระบบและขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ครอบคลุมข้อก าหนด และน าไป
ปฏิบัติอย่างทั่วถึง ทุกการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นต้องมีการพิจารณาส าหรับการด าเนินการจัดการ 
การเปลี่ยนแปลง 

(3) มีการจัดสรรทรัพยากรที่จ าเป็น และบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถ 
ให้เพียงพอต่อการปฏิบัติงาน 

(4) มีระบบการติดตามเพ่ือให้การจัดการการเปลี่ยนแปลงได้รับการตรวจสอบ 
ว่าด าเนินการแล้วเสร็จอย่างเหมาะสม 

(5) มีการก าหนดตัวชี้วัดส าคัญที่สะท้อนถึงประสิทธิภาพในการด าเนินการ 
ตามระบบเพื่อให้มีการติดตาม รายงาน และสื่อสารให้กับผู้รับผิดชอบที่เก่ียวข้องทราบ 

   4.2.3.6 การทบทวนความปลอดภัยก่อนเริ่มเดินเครื่อง  

       การทบทวนความปลอดภัยก่อนเริ่มเดินเครื่อง มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ          
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต ช่วยสร้างความมั่นใจและยืนยันว่ากระบวนการผลิต เครื่องจักร 
และอุปกรณ์มีความพร้อมและปลอดภัยที่จะเริ่มใช้งาน โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้ 

(1) มีการจัดท าขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นลายลักษณ์อักษร และน าไปปฏิบัติ 
ทุกกระบวนการอย่างเหมาะสม ตลอดจนมีการสร้างความตระหนักถึงความส าคัญของการด าเนินการ
ดังกล่าวฯ  

(2) มีการก าหนดตัวชี้วัดส าคัญเพ่ือติดตาม รายงาน และสื่อสารอย่างมีประสิทธิภาพ 
พร้อมทั้งมีการจัดท าระบบในการจัดเก็บข้อมูล  

(3) มีการจัดสรรทรัพยากรที่มีความจ าเป็น และบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถ
ครบถ้วนในด้านต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องให้เพียงพอต่อการทบทวนความปลอดภัยก่อนเริ่มเดินเครื่อง 

(4) มีการเลือกใช้เครื่องมือที่ เหมาะสมในการทบทวนและเลือกหลักฐานสนับสนุน 
ในการทบทวนที่เหมาะสม 
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(5) มีการตระหนักอยู่ เสมอว่าข้อบกพร่องที่มีนัยส าคัญ ต้องได้รับการแก้ไข 
ให้แล้วเสร็จก่อนการเริ่มเดินเครื่องและข้อบกพร่องที่คงค้างที่เหลือทั้งหมดต้องได้รับการแก้ไขให้แล้วเสร็จ
ตามเวลาที่ก าหนด 

(6) มีการรับรองจากผู้ทบทวน และอนุมัติโดยผู้อนุมัติ ตามล าดับขั้นตอนที่เหมาะสม 

4.2.3.7 การจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา   

       การจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา  มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ                
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต และมีความมั่นใจว่ามีระบบการจัดการดูแลผู้รับเหมาให้ความปลอดภัย สุขภาพ
อนามัยที่ดีและร่วมท างานอย่างถูกต้องตามนโยบายและขั้นตอนการปฏิบัติงาน โดยต้องด าเนินการ
ดังต่อไปนี้  

(1) มีการจัดท าแนวปฎิบัติตามองค์ประกอบในการจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา
เป็นลายลักษณ์อักษรและก าหนดบทบาทความรับผิดชอบของผู้ปฏิบัติงานหรือผู้ รับเหมาให้ชัดเจน 
ในการจัดการความปลอดภัยตั้งแต่กระบวนการการวางแผน การคัดเลือกและท าสัญญา การเตรียม 
ความพร้อมก่อนเริ่มงาน การควบคุมระหว่างท างาน รวมไปถึงการส่งมอบงานและประเมินผลการปฎิบัติงาน                  
เพ่ือประกอบการพิจารณาการว่าจ้างในครั้งต่อไป  

(2) มีการก าหนดเกณฑ์อย่างชัดเจน ในการคัดเลือกผู้รับเหมามาท างาน โดยเลือก
จ้างเฉพาะผู้รับเหมาที่มีระบบการจัดการที่น่าเชื่อถือและผลการจัดการความปลอดภัยที่ดี   

(3) มีการจัดท ารายการทะเบียนของผู้รับเหมาที่ผ่านการตรวจประเมินและมีสิทธิ์
เข้าร่วมเสนอราคางาน  

(4) มีกระบวนการติดตาม ตรวจสอบให้มกีารปฏิบัติตามแนวปฎิบัติที่ก าหนดไว้อย่าง
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

(5) มีการฝึกอบรม การให้ข้อมูลต่าง ๆ รวมถึงจัดเตรียมกิจกรรมที่จะสร้าง                  
ความตระหนักถึงอันตรายและความเสี่ยงของงาน การสร้างความมีส่วนร่วมให้ผู้ปฏิบัติงานของผู้รับเหมา
และผู้ปฏิบัติงานในสถานประกอบกิจการให้ปฎิบัติตาม ซึ่งจะท าให้การปฏิบัติงานกับผู้รับเหมาเป็นไปอย่าง
ส าเร็จอย่างปลอดภัย และมีทั้งคุณภาพและผลิตภาพ  

   4.2.3.8 การฝึกอบรม  

       การฝึกอบรม มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 
ช่วยสร้างสมรรถนะของผู้ปฏิบัติงานให้มั่นใจว่า  สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ  
การฝึกอบรมเป็นหัวใจส าคัญในการท าให้ผู้ปฏิบัติงานและผู้เกี่ยวข้องสามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
เป็นไปตามมาตรฐาน ขั้นตอน คู่มือ แนวทางการปฏิบัติงานในระดับที่ยอมรับได้  โดยต้องด าเนินการ
ดังต่อไปนี้  
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(1) มีการวางแผนการฝึกอบรม ด าเนินงานการฝึกอบรมตามความจ าเป็นสอดคล้อง
กับลักษณะงาน  

(2) มีการประเมินการฝึกอบรม และทวนสอบการด าเนินการฝึกอบรมเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

(3) มีการตรวจสอบแต่ละหลักสูตรให้มีการด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
และตามระยะเวลาที่ก าหนด 

(4) มีการประเมินและทบทวนคุณสมบัติผู้ปฏิบัติงานเป็นระยะๆ 
(5) มีการจัดท าเอกสารควบคุมโดยมีการบันทึกข้อมูลการฝึกอบรมทุกครั้งที่ได้รับ

การฝึกอบรม โดยสถานประกอบกิจการสามารถตรวจสอบประวัติการเข้ารับฝึกอบรมของผู้ เข้ารับ 
การฝึกอบรมได้  

   4.2.3.9 การจัดการภาวะฉุกเฉิน  

       การจัดการภาวะฉุกเฉิน มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต จะช่วยลดความรุนแรงของผลกระทบจากเหตุการณ์ จะช่วยรักษาชีวิต ปกป้องทรัพย์สิน
และสิ่งแวดล้อม และช่วยสร้างความมั่นใจให้กับผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้  

(1) มีการจัดท าแผนการจัดการและแผนปฏิบัติการ  
(2) มีการก าหนดทีมงานและบุคลากรที่มีหน้าที่ในแต่ละด้านเมื่อเกิดภาวะฉุกเฉิน 

ก าหนดบทบาทและหน้าที่ความรับผิดชอบ 
(3) มีการจัดหาเตรียมพร้อมอุปกรณ์และสิ่งอ านวยความสะดวกในการจัดการภาวะ

ฉุกเฉิน และบ ารุงรักษาให้พร้อมใช้งาน  
(4) มีการฝึกซ้อม ประเมินผลและทบทวนแผนปฏิบัติการ 

 
 4.2.4 เรียนรู้และปรับปรุงจากความส าเร็จและอุบัติการณ์  

   4.2.4.1 การสอบสวนอุบัติการณ์และการเรียนรู้   

       การสอบสวนอุบัติการณ์และการเรียนรู้ มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการ 
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต ที่ เรียนรู้จากอุบัติการณ์ที่ เกิดขึ้นตลอดช่วงการประกอบกิจการ  
และการสื่อสารบทเรียนที่เกิดขึ้นทั้งบุคลากรภายในกับผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอ่ืน ๆ โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้  

(1) มีการจัดท าขั้นตอนการรายงานอุบัติการณ์และการสอบสวนอุบัติการณ์   
เป็นลายลักษณ์อักษร มีการติดตามความคืบหน้าของการแก้ไขป้องกัน ข้อเสนอแนะ และการแลกเปลี่ยน
ความรู้จากการสอบสวนอุบัติการณ์ร่วมกัน 
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(2) มีการจัดเก็บรายงานการสอบสวนอุบัติการณ์ไว้อย่างน้อย 5 ปี นับตั้งแต่การ
สอบสวนนั้นเสร็จสิ้น 

(3) มีการน าข้อมูลเชิงสถิติจากการสอบสวนอุบัติการณ์ไปใช้ปรับปรุงกระบวนการ
ท างานในสถานประกอบกิจการ 

(4) มีการวิเคราะห์แนวโน้มของการเกิดอุบัติการณ์และก าหนดมาตรการเชิงรุก            
เพ่ือลดโอกาสและระดับความรุนแรงของผลกระทบของอุบัติการณ์ที่อาจจะเกิดขึ้นอีก 

(5) ผู้ปฏิบัติงานทุกคนได้รับการสื่อสาร และสามารถเข้าถึงข้อมูลของบทเรียน 
และข้อเสนอแนะ เพ่ือให้เกิดความตระหนักและเรียนรู้ เพ่ือป้องกันการเกิดซ้ าของอุบัติการณ์นั้น 

(6) มีการใช้เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการสอบสวนอุบัติการณ์ทั่วทั้ง สถาน
ประกอบกิจการ 

(7) มีการฝึกอบรมการใช้เครื่องมือในการสอบสวนอุบัติการณ์ โดยพัฒนาให้มี
ผู้เชี่ยวชาญที่ใช้เครื่องมือได้คล่องแคล่วสามารถน าไปฝึกอบรมผู้อืน่ในสถานประกอบกิจการได้ 

(8) มีกระบวนการสื่อสารภายใน แลกเปลี่ยนบทเรียนที่ได้จากการสอบสวน
อุบัติการณ์ระหว่างสถานประกอบกิจการ เพ่ือเรียนรู้และปรับปรุงองค์ประกอบที่เกี่ยวข้องให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

   4.2.4.2 การวัดผลและตัวชี้วัด   

     การวัดผลและตัวชี้วัดมีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต ท าให้มีการจัดเก็บข้อมูลการวัดผลการด าเนินงานขององค์ประกอบต่าง ๆ ที่เหมาะสม 
เป็นปัจจุบัน และมีการสื่อสารที่ดีช่วยให้ผู้ที่ดูแลในแต่ละองค์ประกอบของระบบการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง รวมทั้งผู้บริหารของสถานประกอบกิจการ ได้ทราบถึงประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของการด าเนินงาน โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้  

(1) มีการสร้างตัววัดผลและตัวชี้วัดที่มีความเหมาะสม ถูกต้อง และเพียงพอ 
ในการเฝ้าระวังประสิทธิภาพและประสิทธิผลในแต่ละองค์ประกอบของระบบการจัดการความปลอดภัย
กระบวนการผลิต 

(2) มีระบบการจัดการ หน่วยงานที่ดูแล จัดการ ติดตาม และวิเคราะห์ผลที่ได้จาก
ตัวชี้วัด รวมทั้งให้ตัวชี้วัดมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในแต่ละองค์ประกอบของระบบการจัดการ  
ความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

(3) มีการวิเคราะห์ผลที่ได้จากตัวชี้วัด โดยผู้ที่ก ากับดูแลในแต่ละองค์ประกอบ  
และเสนอข้อแนะน าเพ่ือการปรับปรุง พัฒนา และปรับเปลี่ยนการท างานขององค์ประกอบ ก่อนที่จะเกิด
ความผิดพลาดในองค์ประกอบนั้น ๆ 



 

4. ข้อก าหนด 
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(4) มีการสื่อสารผลที่ได้จากการเฝ้าระวังตัวชี้วัดให้กับผู้บริหาร ผู้ที่ก ากับดูแลในแต่
ละองค์ประกอบ และผู้ปฏิบัติงาน อาจจะอยู่ในรูปแบบตารางสรุปสถิติ  และสามารถเข้าถึงและรับรู้ 
ถึงประสิทธิผลในแต่ละองค์ประกอบในช่วงเวลาปัจจุบันและสืบค้นย้อนหลังได้ 

(5) มีการสื่อสารในรูปแบบกระดานข่าว จดหมายข่าว เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 
อย่างมีนัยส าคัญ หรือเกิดเหตุการณ์ส าคัญในการด าเนินการด้านความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

   4.2.4.3 การตรวจประเมิน  

     การตรวจประเมิน มีความส าคัญต่อการด าเนินการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต 
เป็นกลไกการควบคุมที่ส าคัญด้วยกระบวนการประเมินประสิทธิผลและประสิทธิภาพของการด าเนินงาน
ตามองค์ประกอบต่าง ๆ ทั้งนี้ยังเป็นการเพ่ิมความตระหนักด้านความปลอดภัยและความมั่นใจให้มากขึ้น
เกี่ยวกับการปฏิบัติตามข้อก าหนดด้านกฎระเบียบ โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้  

(1) มีการตรวจประเมินความปลอดภัยกระบวนการผลิตทั้งภายในและภายนอก 
ตามระยะเวลาที่ก าหนดโดย กฏหมาย ข้อบังคับ และมาตรฐานที่เก่ียวข้อง 

(2) มีกระบวนการตรวจประเมินสอดคล้องกับข้อก าหนดและขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(3) ค านึงถึงข้อบกพร่องหลักและข้อบกพร่องย่อยและมีการจัดท าแผนปฏิบัติการ

แก้ไขและมีการทวนสอบประสิทธิผลของการปฏิบัติตามแผนปฏิบัติการแก้ไข/ข้อบกพร่องดังกล่าว  
(4) มีการสื่อสารและรายงานให้ผู้ที่ เกี่ยวข้องทราบผลการด าเนินการจัดการ 

ความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

   4.2.4.4 การทบทวนโดยฝ่ายบริหารและพัฒนามาตรฐานอย่างต่อเนื่อง  

      การทบทวนโดยฝ่ายบริหารและพัฒนามาตรฐานอย่างต่อเนื่อง มีความส าคัญต่อ             
การด าเนินการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต ซึ่งจะจัดให้มีการประเมินในระดับนโยบายและการ
จัดการความปลอดภัยของกระบวนการผลิตอย่างสม่ าเสมอ และช่วยระบุและแก้ไขข้อบกพร่องในปัจจุบัน
หรือเริ่มต้นที่จะบกพร่อง รวมถึงมองหาโอกาสที่จะพัฒนาการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตอย่าง
ต่อเนื่อง โดยต้องด าเนินการดังต่อไปนี้  

(1) มีหน่วยงานที่รับผิดชอบในการจัดให้มีการทบทวนโดยฝ่ายบริหารถึงความ
เพียงพอและประสิทธิผลมาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิต และผลการด าเนินงาน 
อย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง ส าหรับแต่ละองค์ประกอบน ามาทบทวนขั้นต่ าประกอบด้วย สถิติอุบัติการณ์  
ผลการด าเนินงานที่วัดด้วยตัวชี้วัดน าและตัวชี้วัดตาม และผลการตรวจประเมินด้านความปลอดภัย
กระบวนการผลิตภายในและภายนอก 

(2) มีการสื่อสารผลการทบทวนโดยฝ่ายบริหารไปให้ผู้ปฏิบัติงานและผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย
รับทราบและปฏิบัติ 

(3) มีน าผลจากการทบทวนโดยฝ่ายบริหารไปด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและ
จัดท าแผนการด าเนินงานและการติดตามความคืบหน้าของการน าไปปฏิบัติอย่างครบวงจร (P-Plan, D-Do, 
C-Check, A-Act)  



 

5. เอกสารอ้างอิง 
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ภาคผนวก - การเปรียบเทียบมาตรฐานการจัดการความปลอดภัยกระบวนการผลิตของ สสปท. กับมาตรฐาน กฎหมาย  
หรือข้อบังคับอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยกระบวนการผลิต 

 

No. 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อา
ชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมใน

การท างาน  
(องค์การมหาชน) 

CCPS* การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กรมสวัสดิการและคุม้ครอง

แรงงาน 

1 1.1 การสร้างวัฒนธรรมความปลอดภัย
กระบวนการผลิต 
(Process Safety Culture) 

1. วัฒนธรรมความปลอดภัยกระบวนการ
ผลิต 
(Process Safety Culture) 

-  - - 

2 1.2 การปฏิบัติตามมาตรฐาน กฎหมาย
และข้อบังคับที่เกี่ยวข้อง  
(Compliance with Standards) 

2. การปฏิบัติตามมาตรฐาน 
(Compliance with Standards) 

-  - กฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการ
บริหาร จัดการ และด าเนินการด้าน
ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และ
สภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับ
สารเคมีอันตราย พ.ศ. ๒๕๕๖ 

3 1.3 การมีส่วนร่วมของผู้ปฏิบัติงาน 
(Employee Participation) 

4. การมีส่วนร่วมของพนักงาน 
(Workforce Involvement) 

1. การมีส่วนร่วมของพนักงาน 
(Employee Participation)  

 - -  

4 1.4 การเข้าถึง สร้างความเข้าใจและ
ร่วมมือกับชุมชน และองค์กรท้องถิ่น 
(Community and Municipality 
Outreach) 

5. การเข้าถึงผู้มีส่วนได้เสีย  
(Stakeholder Outreach) 

-  - - 

5 2.1 การจัดการองค์ความรูก้ระบวนการ
ผลิต  
(Process Knowledge Management 
or Process Safety Information) 

6. การจัดการองค์ความรู้ในกระบวนการ
ผลิต 
(Process Knowledge Management) 

2. ข้อมูลความปลอดภัยกระบวนการผลิต 
(Process Safety Information; PSI) 
14. ความลับทางการค้า  
(Trade Secrets) 

 - ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง มาตรการความปลอดภัยเกีย่วกับ
การจัดการสารเคมีในโรงงาน
อุตสาหกรรม พ.ศ. 2565 

 

ข้อมูลความปลอดภัยสารเคมีอันตราย 



 

ภาคผนวก - การเปรียบเทยีบมาตรฐานการจดัการความปลอดภัยกระบวนการผลิตของ สสปท.  
กับมาตรฐาน กฎหมาย และข้อบังคับอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยกระบวนการผลติ 
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No. 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อา
ชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมใน

การท างาน  
(องค์การมหาชน) 

CCPS* การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กรมสวัสดิการและคุม้ครอง

แรงงาน 

6 2.2 การวิเคราะห์อันตรายกระบวนการ
ผลิต (Process Hazard Analysis) 

7. การชี้บ่งและการประเมินความเส่ียง 
(Hazard Identification and Risk 
Analysis)  

3. การวิเคราะหอ์ันตรายกระบวนการผลิต 
(Process Hazard Analysis; PHA) 

- ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่า
ด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การ
ประเมินความเส่ียงและการจัดท า
แผนงานบริหารการจัดการความเส่ียง 
พ.ศ. 2543 
- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง 
มาตรการคุ้มครองความปลอดภยัใน
การด าเนินงาน (ฉบบัที่ 4) พ.ศ. 2552 
- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับ
ที่ 3 (พ.ศ. 2542) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติ โรงงาน พ.ศ. 2535 
เร่ือง มาตรการคุ้มครองความปลอดภัย
ในการด าเนินงาน 

การประเมินความเส่ียงต่อสุขภาพของ
ลูกจ้าง 
การประเมินความเส่ียงต่อการก่อให้เกิด
อันตราย 

7 3.1 ขั้นตอนการปฏบิัติงาน (Operating 
Procedures) 

8. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Operating Procedures) 

4. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
(Operating Procedures; OP) 

 - ขั้นตอนในการท างานเกีย่วกับสารเคมี
อันตราย 

8 3.2 แนวทางปฏิบัติในการท างานอย่าง
ปลอดภัย  
(Safe Work Practices) 

9. แนวทางปฏบิัติในการท างานอยา่ง
ปลอดภัย 
(Safe Work Practices) 

9. การอนุญาตท างานที่อาจท าให้เกิดความ
ร้อนและประกายไฟ (Hot Work Permits) 
และการอนุญาตท างานที่ไม่ใช่งานประจ า 
(Non-Routine Work Permits) 

 - คู่มือเกี่ยวกบัแนวปฏิบัตแิละขั้นตอนใน
การท างานเกีย่วกบัสารเคมีอันตราย 
ค าแนะน าลูกจ้างเกี่ยวกับการป้องกัน
อันตราย ความหมายของข้อมูลที่มีบน
ฉลากและเอกสารข้อมูลความปลอดภัย
ของสารเคมีอันตราย 

9 3.3 การด าเนินงานควบคุมการผลิต 
(Conduct of Operations) 

15. การด าเนินงานควบคุมการผลิต 
(Conduct of Operations) 

-  - - 

10 3.4 ความพร้อมใช้และความน่าเช่ือถอืของ
อุปกรณ์ 
(Asset Integrity and Reliability) 

10. ความพร้อมใช้และความน่าเช่ือถอืของ
อุปกรณ์ 
(Asset Integrity and Reliability)  

8. ความพร้อมใช้ของอุปกรณ์ 
(Mechanical Integrity; MI) 

 -หม้อไอน้ า ตรวจสอบเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพใช้
งานได้ดีและปลอดภัยก่อนการท างาน 
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สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อา
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กรมสวัสดิการและคุม้ครอง

แรงงาน 

11 3.5 การจัดการการเปลี่ยนแปลง 
(Management of Change) 

13. การจัดการการเปลี่ยนแปลง  
(Management of Change)  

10. การจัดการการเปลี่ยนแปลง 
(Management of Change; MOC) 

 -  - 

12 3.6 การทบทวนความปลอดภยักอ่นเริ่ม
เดินเครื่อง  
(Pre-Startup Safety Review) 

14. ความพร้อมด้านการปฏบิัติงาน 
(Operational Readiness) 

7. การทบทวนความปลอดภัยก่อนการเริ่ม
เดินเครื่อง 
(Pre-startup Safety Review; PSSR) 

 - การท างานเกีย่วกบัเครื่องจักร 

13 3.7 การจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา 
(Contractor Safety Management) 

11. การจัดการผู้รับเหมา 
(Contractor Management) 

6. การจัดการความปลอดภัยผู้รับเหมา 
(Contractor Safety Management; 
CSM) 

 -  - 

14 3.8 การฝึกอบรม  
(Training) 

3. ความเข้าใจในเรื่องความปลอดภัย
กระบวนการผลิต  
(Process Safety Competency) 
12. การรับรองการฝึกอบรมและ
ประสิทธิภาพ 
(Training & Performance Assurance)   

5. การฝึกอบรม  
(Training) 

 - การฝึกอบรมลูกจ้างตามมาตรา ๑๖ แหง่ 
พรบ. ๕๔ 
นายจา้งแนะน าให้ลกูจ้างทราบขอ้มูล
ความปลอดภยัของสารเคมีอันตราย 

15 3.9 การจัดการภาวะฉกุเฉิน (Emergency 
Management) 

16. การจัดการภาวะฉกุเฉิน 
(Emergency Management) 

12. การเตรียมความพร้อมและการโต้ตอบ
ภาวะฉุกเฉิน 
(Emergency Planning and Response; 
EPR) 

 - การควบคุมและปฏิบัติการกรณีมีเหตุ
ฉุกเฉิน 
 

16 4.1 การสอบสวนอบุัติการณ์และการ
เรียนรู้  
(Incident Investigation and Learning) 

17. การสอบสวนอบุัติการณ์ 
(Incident Investigation) 

11. การสืบสวนอุบัตกิารณ์ 
(Incident Investigation; II) 

 - ตรวจสอบหาสาเหตุและวิเคราะห์การ
ประสบอันตราย การเจ็บป่วย หรือการ
เกิดเหตุเดือนร้อนร าคาญอันเน่ืองจาก
การท างาน 

17 4.2 การวัดผลและตัวชีว้ัด 
(Measurement and Metrics) 

18. การวัดผลและตัวชีว้ัด 
(Measurement and Metrics)  

-  -  - 



 

ภาคผนวก - การเปรียบเทยีบมาตรฐานการจดัการความปลอดภัยกระบวนการผลิตของ สสปท.  
กับมาตรฐาน กฎหมาย และข้อบังคับอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยกระบวนการผลติ 
 
 

สถาบันส่งเสรมิความปลอดภยั อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (องค์การมหาชน) 

23 

No. 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อา
ชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมใน

การท างาน  
(องค์การมหาชน) 

CCPS* การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กรมสวัสดิการและคุม้ครอง

แรงงาน 

18 4.3 การตรวจประเมิน  
(Auditing) 

19. การตรวจประเมิน 
(Auditinging) 

13. การตรวจประเมินและการปฏิบัติตาม
ข้อก าหนด (Compliance Audits) 

 -  - 

19 4.4 การทบทวนโดยฝ่ายบริหารและพัฒนา
มาตรฐานอย่างต่อเนื่อง (Management 
Review and Continuous 
Improvement) 

20. การทบทวนโดยฝ่ายจัดการและการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Management Review & Continuous 
Improvement) 

-  -  - 

 
*Center for Chemical Process Safety (CCPS), American Institute of Chemical Engineers. (2010). Guidelines for Risk-Based Process Safety. John 
Wiley & Sons.
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